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Verfehren z»v Herstellung von HotewneitetoffkSrpem. HolwwrkstofiWJrper 
sowie nachverformbarer HoteweitetofffkSrper 




Die Eifindung bettWt Holzwericstoffkerper sowie nachveifbrmbare 
Hobwerkstoffltfirper. die eine Oder mehrere Lagen von mit elnem 

Bindemlttelsystem benetzten Strands airfvwelsen. sowie Vertehren zur 
Heistellung derartlger Holzwerkstofflcerper. 

Die Herstellung von Holzweitetoffen auf Basis Furnier-, Faser- und 
Spanmaterialien hat jahrzehntelange Tradition. Der Verbrauch derartiger 
WeiKstoffe wactet stsndlg. Diese Holzwerkstoffmaterialien werden 
voiwiegend ais Plattenwericstoffe hergestellt undeingesetzt. 



I 
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Die Anwendungsberelche derartiger Materialien sind aulSerordentllch vielfSltig. 
Genannt sind hier als Belspiele die M6bel-, Bau- und AutomobiHndustrl©. In der 
MObelindustrie werden Plattenwerkstoffe fUr glatte M^ibelfronten, Seiten-, Regal- 
und RQckwandteile In Forni von vor allem Spanplatten und Faserplatten 
unterschledllchster Rohdichte elngesetzt, welche vorzugsweise mit Folten, 
Papleren oder Lacken beschichtet sind. Aufgrund der doch recht dekoraUven 
Oberfiache der unbeschlchteten 08B Flatten (OSB - Oriented Strand Board) 
finden dlese als ungeschllffene oder geschliffene Flatten nun verstarkt 
Anwendung im Regaibau Oder zur dekorativen Rachengestaltung. 

Im Baubereldi sind eine Vielzahi der PlattenvirericstofFei ausgerOstet: mit den 
speziellen Anforderungen entsprechenden Eigenschaften, z.B. als Nut und 
Federplatten fQr Fu&bfiden, als Fertigteilhauspiatten Oder ate Betonschalungsplatten 
im Einsatz. Spezlell Sperrholzpiatten sind vonrangig als LadeMchentragerplatten in 
der Automoblllndustrie gefragt, finden jedoch auch umfangreiche Anwendungen Im 
allgemeinen Baubereich und fQr spezieite Probleml5sungen. Sowohl im 
Schalungsplattenbereich als auch fQr LadefiachentrSgerplatten erobem zunehmend 
ebenfalls z.B. mit einem PF - Leimfilm beschichtete OSB - Flatten ihren Marktanteil. 

Fur eine groBe Anzahl von Anwendungen vor allem Im Mobelbereich als auch In 
der Automobilindustrie ist eine Formgebung dieser Werkstoffe gewQnscht und 
notwendig. Je nach Ausgangsmaterial sind hierzu unterschiedliche 
M5giichkeiten bekannt; 



Durch mechanische Beartiettung z.B. mittels Frasen kdnnen Formen und Konturen.in 
die PlettenwerkstofFe hachtragllch eihgebnacht werden, was dabei natorlidi mK 
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grdBeren Wlaterialverlusten einhergeht. Vor allem fOr MfibeWronten werden derartig 
bearbeltete und mit Folten, PapSeren Oder Lacken beschichtet© MDF Flatten (MDF 
Medium Density Fibreboaid) und Spanplatten eingesetzt. 
Soli eine MDF - Platte nad^gllch verfoimt >werden. so 1st dfeses z.B. durch 
partieltes Schlltzen der MDF - Platte Oder durch TIefzIehen geelgneter 
FaseipiatiBn geringef Dichte maglich. Bei belden Verfahren sind die 
Verformungsmeglldfikeitan iedoch recht engeo Grenzen unterworfen. 





Fomjteile auf HDF - Basis ( HDF = High Density Fibreboaid), hergesteW im 
Na&vertehren, eneicht nun durch Einlegen von sp^ellen PreWrtechen In die hierbei 
venwendeten Etagenprsssen. Anwendungst>^reiche sind z.B. TQrbiatler. Alleitiings 
ist das Na&verfahim rur HersteNung von HDF unter urtnYeitrslevanten 
Geslchtspunkten kriUsch zu betrachten. 

Bekannt 1st auch das Nachverformen von HDF Flatten fiergestellt im : 
Naftyerfahren» welches jedoch durch vorherige Befeuchtung der 
Hartfaserpiatte retativ au<Wendtg ist. Ebenfalls sind die mOgllchen 
Verformungsradlen als sehr limitiert einzuschdtzen. 

Formtelle auf Sperrholzljasls kann man fQr elnfach© Verformungen durch Beleimung 
der Furnlere und ansoWie(iendem Fonnpressen oderfUr kompJiziertere 
Verformungen durch Beharzung sehr dOriner Fumiere mit anschlieRender 
Trocknung, KonditlonienJng und Formverpressung erreichen. Die Herstellung, 
Beharzung und Verpressung der Fumfere Ist jedoch sehr aufwendig und weiterhin 
noch mit viel Handarbeit verbunden. 
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Wie beispielswels© Jn DE 199 56 TBSWchrieben, sind Verformungen wetter duroh 
Faserhalbzeuge erzlelbar. HIerbet werden Fasermaterialien mit Blndemitteln 
und/oder Bindefasern gemischt, zu elnem handlingfahigen Vlies abgelegt und spater 
verformt Anwendungsbereiche slnd hier vor allem Formteile flir den Kfe- 
Innenbereic*) und TUrbiatter. Mit diesem Verfahren sind sehr gute Verformungen in 
einem breiten Bereich mOgllch. AnschlieBend werden die verlbrmten 
Fasemiaterialien je nach Anwendung ebenfeUs mit Folien, Papleren Oder L^cken 
beschkshtet 

HIermit winj deutljch, dad Span- und Fasermaterialien in der Regel mit einer wie 
auch Immer im Detail gestalt^ien Beschlchtung eingesetzt werden. Ds^ hat seine 
GrOnde aileRlings auch in den nicht gerade deltoraUv erschelnenden Oberfiacheh. 

Dekorative Oberfiachen slnd dagegen.mit SperrholE bzw. Formteilen auf Furhierbaste 
errelchbar; Wle schon dargestellt, ist die Herstellung geeigneter Furniers.und.deren 
Auswahl sehr teuar Die Verarbeitungsprozesse bis zifr Sperrhbizpiatte bzw. Foimteil 
sind aulwendig und mit viel i-iandarbeit verburiden. 

Dekorative OberflSchen ernalcht man ebenlalls mit OSB - Flatten, vor allem wenn 
diese geschlrffen slnd. 



Zur Verleimung der Strands zur Herstellung von OSB Flatten kOnnen Bindemittel aus 
den Bereichen dor Urea - Formaldehyd r Harze (UF), Melamin - Ur^a -Formaldehyd - 
IHarze ( MUF), IWelamin - Urea - Phenol - Fonnaldehyd- Harze (MUPF), Phenol - . 
Formaldehyd - Har2e( PF), Phenol - Urea - Fonnaldehyd - Harze (PUF). Resorcin - 
Phenol -Fonmaldehydharze (RPF), ^Resorcin - Phenol - Urea - Fpnnaldehyd - Harze ( 
RPUF), Phenol - Melamin - Formaldehyd - Harze (PMF), Meiamin Formaldehyd - 
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Harz© (MF) und polymeres Dlphenylmethan-Dnsocyanat (PMDI) eingesetzt weanlen. 

f 

Die Auswahl der eingesetzten Blndemittel ist abhSnglg von den zu errelchenden 
Kennwerten und wird zusSlzllch durch KostenaspeW© und die technlschen 
MSgllchkeiten bzw, partiell eigenen Lelmkapazltaten der OSB -Produzenten 
mitbesHrnnit.' 

In Anwendungsberelchen wie Fertigteilhausbau, Schalungsplatten, Kfe - 
Ladefiachenti^gerplatten tritt die OSB - Platte yerstarkt In Wettbewerb vor allam 
gegen Spanplatten und SperrhOteer. In all diesen Anwendungen wind dS8 ate 
Plattenwerksfoff eingesetzt. 

Kontureh und Formen warden hlertiel aiusschlielilich durch die 
bei^nnten und genannten mechani^chen Bearbeitungsverfahren In 
OSB - Platten gebracht 

: Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde die naohtragllchen Verfomiung von 
OSB - HaJbzeugen zu eitndglichen. 

DIesp Aufgabe wirti durch ein Verfahren zur Herstellung von Holzwerkstoffkarpem, 
die eine oder mehrere Lagen von mlt einem BIndemftfcelsystem benetzten Strands 
aufweisen, gelOst. bei dem das Blndemittetsysteni, beetehend aus einer Oder 
mehreren duroplasttech harteinden Komponenten. ein eretes dun^plasHsch 
aushsrtendes Blndemittel enthSIt und die mit dem Bindemlttelsystem benetzten 
Strands In einer ersten Stufe unter ersten Temperatur- und Druckbedingungen 
verpreat werden, die keine vollst&ndige sondem ledigllch partlelle Aiishartung des 
ensten duroplastischen Bindemittels eriauben, und ein so hergesteilter 
nachverformbarer Holzwerkstoffkorper In einer zweiten Stufe unter Temperatur- und 
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Druokbedlngungen, die eine EncJaushartung des ereten duroplasfischen Bindemittels 
ertauben, In eIne voigegebene Form verpreRt wird. DIese Aufgabe wird welter von 
einem rjachvertbrmbaren Holzwerkstoffkorper gelOst, der einfe Oder mehrere Lagen 
von mft einem Blndemlttelsystem benetzten Strands aulwelst, bei dem das 
Bfndemittelsyatem ein erstes duroplastisch aushartendes BIndemlttel enthilt und das 
erste duroplastisch aushSrtende BIndemlttel In dem nachverfonmbaren 
Holzwerkstoffkorper nloht In vollstandlger, sondem in ledlglich partielt ausgeh§rtet©r 
Form vorliegt. plese Aufgabe wird weiter von einem HolzwertetoffkorpergelOst, der 
eine Oder mehrere Lagen von mit einem Bindemittelsystem benetzten Strands 
aufwelst und der In einerri zweiteti Scliritt nachtragllch verfonnt ist, wobel das 
Bindemittelsystem eIne Komblnation aus einem ersten duroplastisch aushartendem 
Bindemlttel und einem zwetten duroplastisch ausharlenden BInclemittel enthilt, das 
zweite duroplastisch aushartende BIndemittel bei hoheren Temperaturen und 
DrQcken als das erste. duroplastisch aushartende Bhndemittel aushartet Oder das 
Bindemit^system eIne Komblnation aus einem ersten duroplastisch aushartenden • 
BIndemlttel und einem drttlen BIndemlttel enthait, das aus einem natOdtehen 
Klebstoff, insbesondere t>asierehd auf protein- und Oder staricehaltigen Produiden 
besteht. Diese Aufgabe wird weiter durch Ver^ren zur Herstellung solcher 
Holzwerkstofikflrper und solcher nachverfomribaren HolzwerkstofB«firper gelOst' 

Kritisch zu betrachten war stets die Verformbarkelt von OSB. Die OSB - Platte 
besteht aus donnen Strands unterschiedlicher aber bevonzugt eingesteltter 
Geometrie, welche einen deutlich gpQ&eren Blegewid^rstand haben als 
Fasermaterialien. , 

Damit unterschelden sich dletechnologi^chen Pro^sse zwischen Faser- und OSB- 
Strandmateriallen sehr erheblich. FQr den Fachmann erkennbar ist eine deutlldi 
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einfachere VerformungsnUigHchkelt von FaseimatBrtallen. Versuche an Standard 
OSB - Ratten zeigten. daft derartig© Materialien quasi nicht verformbar sind. In den 
FormgebungspiBSSori brechen die. Flatten, d.h. der starre, ausgehartete 
Span(StrandyLeimverbund mlt vor aHem sehr guten mechanlschen Eigenschafteri 
rechtwinkllg zur Plattenebene gemessen kann nCcht die geforderte Ftexibilftat und 
EiastiztUlt. der Platte gavtf^hrietsten. 

For die Fachwelt uberraschendenvelse konnte jedoch festgestellt warden, daR durch 
die kombinatlon eines oder mehrerer Blndemittei, die eine oder mehrere 
duroptastisch hSrtende Komponenten enthalten, und elner speriellen OSB 
Heretellungstechnologie die ProdukUon nachverfoimbarer OSB mOgllCh tet 

Hlerzu 1st es notwendig eiri OSB Halbzeug hetzudtelian, dessen Eigenschaften nur 
dadurch besOmrnt werden, daR daa Halbzeug ausreichend dimenetonsstabil fQr 
nachfblgende Bearbettung, wie z.B. Zuschnftt, Transport- und Lagerprozesae Ist 

DIese Anfbrdemng wird erfindungsgemaB dadurch errelcht, daU- ein Halbzeug 
heigestellt wIrd. Iri welchem daa oder die eingesetztan Bindemitt^ nicht odw hur 
partiell ausgehSrtet sind. 

Durch die Erfindung warden elne Vielzahl von Vortellen erzielt 

Durt5h die Erfindung wird eine niachtraglichen Vertbrniung von OSB - Halbzaugen 
unter weites^ehendem Erhait der dekorativen Ot)eiftachen und der speziellen 
mischantechen Eigenschaften dor OSB - Flatten ermfiglicht. wodurch diesem noch 
relativ jungen Weirkstoff weitere und brattere Anwendungen erschtoOen warden. 



FAXG3 Nr: 292528 von NVS:FAXG3.IO.p201/0911510360 an NVS:PRINTER.0101/LEXMARK2450 (Selte 9 von 21) 
Datum 25.09.03 10:35 - Status; Server MRSDF'AM02 (MRS 4.00) ubemahm Sendeauflrag 
Betreff: 21 Seite(n) empfeingen . ' 



25. };kF. 2003 10: 3!) 



fftltWIftnw VUUlo rvjcnunu uwimuiiu 



^< I V « « 



8 



Durch die groften Investltionen In OSB - Aiilagentechnlkfilhrender 
Holzwertcstopheratellsr ist dio ProdukUon von OSB Flatten sehr i 
meglich. DIese Anlagentechnlk kann fOr die Umsetzung dee erflndungsgemaSen 
Veifahrens cringesetzt werden, so.da& sich KostenvorteHe ergaban. 



Die Herstellung ein - bzw. dreischichtiger OSB Flatten ist unproblematisch. was 
grundsatzllch einen Wefteren Vorteil als Basismaterial fdr Fomiteile aus OSB liefert. 
Dabei kdnnen diese Platten zielgerichtet in Ihren Eigenschaften durch das 
vepwendete Hoizmateiial, orientierte oder unorientierte Streuung der Strands und 
letztilch auch durch die die §trandgestaltung { Lange. Breite untf Dicke) zu8atzBch 
beeinflufit werden.' ... 

Vortellhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in den UnteransprOclnen bezeii^net 

Untersuchungen haben gezefgt, dali gute Verarbeitungseingenschaften OSB 
Halbzeugs sowie eine hohe StablHtat <Jes nachverfbrmten OSB Produfcte erzlelt 
werden, wenn die Verpressung In der ersten Stufe bet einer Temperatur von kleiner 
120''C erfblgt und die Veipressung in ider zweften Stufe bei einerTemperatur von 
grOfter 1 SO'^C erfolgt EIne weltere Verbessenjng 1st dadunch erzielbar* da& die 
Verpressung der Strands in der ersten Stufe mit urn mindestens 10 bar geringerenri 
Druck erfolgt als in der zweiten Stufe. 



2 



Gemsa elnes bevorzugten AusfQhrungsbelspiels der Erfindung enthdlt das 
BIndemittelsyetem neben dem ersten duroplastisch hartenden Bindemittei ein 
zweites dunsplastisch hSrtendes Bindemittei, das bei hOheren Temperatur und/ 
Oder Druckbedingungen als das erste duroplastische Bindemittei aushartet Das 
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zwette duroplastlsch aushslrtende BIndemittel hartel erat bei d©r Nachverformung 
au8 und eiftoht zusStzlich die StabBttSt des Endprodukts. 

Gerndft eines weiteren bewnoigten AusfOhrungsbeispiela der Erfindung enthSlt das 
BlndemtttelsystemnebendemerstenduropiastischhartendenBindemrttel einen 

natorilchen Klebstoff, Insbesondere basierend auf Basis protein- und/oder 
starkehaltiger Produkte. Dleser natQiUche Klebstoff erhiiht die Stablltat des OSB 
Halbzeugs. 

Weitere Vortelle slnd dadurch erzielbar, daB das BIndemitteteystem duroh 
. isocyanatbasierende Klebstoffe ergdnzt 1st 

Verarbeitungsvorteile lassen slch durch die Kombination pulverffirmiger und fldssiger 
. Bindemittel erzieien. * 

Zum besssren VeretSndnis der Erfindung wird die Erfindung Im folgenden anhand 
von mehreren AusfQhmngsbeispieten detalHiert erltutert. 

HerkOmmllche Strands, belspielswelse Nadelholz-. Laubholzstrands oder eine 
Mischung derselben mlt elner LSnge von circa 100 bis 145 mm werden 
belspielswelse In einem Tromnnelmischer roit ©inem Bindemitlelsystenfi beleimt 

•" ■ ■ ■ . 

Urn eln OSB Halbzeug heizustetlen. dessen Eigenschaften dadurch bestimmt 
warden, da& das Halbzeug ausretohend dimenstonsstabll fdr nachfoigende 
Bearbettung. wie 2.B. Zuschnitt, Transport- und Lagerprozesse 1st, und Im welteren 
noch nachverfbrmbar tet, vfirti hierbei eln Blndemtttei&ystem eingesetzt, das bel der 
HersteHung des OSB Halbzeugs nlcht Oder nur partiell ausgehSrtm wird. 
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Das kann durch partielte Aktivierung duioptastischer Blndemlttel aus dem Bereloh 
der UF-; MUF-. WIUPF-, PF-, PUF-, RPF-, RPUF PWIF-. MP- und/oder durch 
Ausnutzurjg der ( Kalt )Klefar!gkeft natilriicher Bindemittel auf Basis von z.B. protein- 
oder sta^ehaftigen Produkten erreicht warden. GegebenenfaHs kann der Verbund 
des Halbfabrikates auch durch geringe Mengen von Isocyanat - Blndemltteln 
unterstQtzt warden. 

Erst In der Endverpr;es8ung beim Anwender erfolgt die Verformung und endgQltfge 
HSrtung des/der eigentllchen duroplastischen Bindemittel. 

Die Heretellung nachverfomrter OSB erfolgt somit in 2 Sohritlen : 

a) Herstellung des Halbfabrikate und 

b) Verformung. 

Die Heretellung des Halbfabrikates kann sowohl auf OSB - Eiagenpressenals 
auch, auf OSB -Aniagen mit kontiriuierlichen Pressen.erfolgen. 

DIese MSgllchkelt 1st von hohem wirtschaftlichen Interesse, da damit kelne 
Neuinvestltionen In 2U modifizierende Standardanlagenprsssentechnikzur 
Herstellung der OSB Halbf^brikatplatte notwendig ist. 

Die Beleimung der Strands erfolgt mit einem Oder mehreren der oben genannten 
Bindemittel. 



FAXG3 Nr: 292528 von NVS:FAXG3.IO,0201/0911510360 an NVS:PRINTER.0101/LEXMARK2450 (Seite 12 von 21) 
Datum 25.09.03 1 0:35 - Status: Server MRSDPAM02 (MRS 4.00) ubernahm Sendeauftrag 
Betreff: 21 Seite(n) empfangen 



25 SEP 2003 10:36 rAltWiaww uuuu rucnuftu luuinuhia. ^ - 

' ■ ■ .■ .43 

.11 . 



Die Herstellung de Halbfabrikates ©rfolgt voraigsweise be! einer PreRtemperalur < 
120X. so daa gewihrteistet 1st, daft das Oder die BJndernlttel ttber den 
Plattenquerechnitt gesehen nur partiell akHvlert werden. In dem so hergestellten 
Halbfabrikal sind dann noch ein oder mehrere far die Formpreeeung aktivlerbare 
Bindemtttel'enthaiten. 

Zum zusatzllchen Schutz der Oberfiachen vor Klebnelgungen des Halbfabrikates 1st 
. der Hnsatz von Intamen Trennmittein und/oder auf die PreBbander oder den 
Strandfbmiling gegebene externe Trennmittel mflgllch und partiell notwendlg. 

Zlelstellung 1st die Herstellung eines handllngfahigen, meohanlsch bearbeltbaren 
' Halbfabrikates. Nadi entaprBchendem Zusdinitt kann das Hatbfabrikat mehrere 
Wochen oder Monate gelagert werden. bevor es belm Kunden zur Verfonnung 
eingesetztwrird. /; 

Dieses Halbfabrikat wind dann In einer Verfbrmungspresse unter erhfihter 
Temperatur und Druck geformt und endverpreRt In dleser Verformungsstufe werden 
das Oder die eingesetzten Bindemittel unter Druck und Temperatur aktiviert und zum 
FlieAen gebracht. In diesem Prozell wird dann das/dle Bindemittel endgQitig 
ausgehartet, wodurch dem Formling die entsprechende Dlmensionsstabllltat und 
mechanlschen Elgenschaften gegeben werden. 

Zur Herstellung des Halbfabrikates sind Bindemittel aus den fOr die Herstellung von 
OSB standartimaiilg eingesetzten Bindemlttelklassen, wie unmodffizierte oder 
modlfizierte UF-: MUF-, MUPF-, PF-» PUF-, RPF-. RPUF PMF-. MF - Harze SQWOhl 
In flQssiger ats auch pulverfanntger Fonrt elnsetzbar. Ebenfalls sind Kombinationen 
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mit PMDI - Blndemitteln moglich., 

Die genannten BIndemltteltypen.kOnnen ergflnzt warden durch Websloffe auf 
natQriloher Basis virte protein- und/oder sBrtcebaslerende Klebstoffe. 

Be'ispielA: 

/ 

' Die Beteimung eifolgt mIt 8 %FH/atro eines UF - Leimes und 15 % FH/atro eines PF 
- Pulverhaizes. Die Heretellung des HalWabrllcates erfolgt bel IIO'C und elnem 

• spezifischen PreBdftiok von etwa 10-20 bar in elner Standard OSB Presse. so dafi 
das UF - Hara anhartet und gemelnsam mit dem PF Pulvertiarz durch Ansohmelzen 
desseiben nach Veriasaen der Prssse ein handlingfShiges Halbfabrilcat ergibt. Das 
Halbfabrilcat wird dann in elner Formpresse bei ca. 200"*C und einem Druck von ca. 
35 bar endausgehartet. 

BeispielB: 

Die Beleimung erfolgt mit 8 % FH/atro eines UF - Leimes, 1S% FH/atro eInM 
flu^sigen PF Harzes und 5 % Festsubstanz /atro eines weizenproteinhalfigen 
Webera. Die Herstellung des Halbfebrikates eriblgt bet 1 10 'C In eIner-Standard OSB 
- Preese, sodaB das PF - FlOsslgharz nur anhartet und ein handllngfehlges Halbzeug 
eiglbt Die so lieigesteltten Halbzsuge warden in.einer Verfomiungaprasse bel 
arti6hter Temperatur von ca. 200°C und eInem erIiOWen Dnick von ca. 46 bar 
endausgehartet 

Mtt den so erflndungsgemSB hergestelWen Halbfabrikaten ist eine Verfonnung von 
OSB Platten magllch g^worden. was blsher auf Gnind des speziellen Aufbaus und 
der speztellen Eigenscliaften von OSB -Platten fDr unmdglich gehalten wurde. Damil 



II l«l 1 V V V - • • • 
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wird ietzilich eln neuer Markt fQr OSB Flatten erechlossen, was grundlegend «r die 
WJiyffige Produkt- und MarktentwfcWung von OSB - Flatten sein dOrtte. 





FAXG3 Nr: 292528 von NVS:FAXG3.I0.0201/091 1510360 an NVS:PRINTER.0101/LEXMARK2450 (Sette 15 von 21) 
Datum 25.09.03 10:35 - Status: Server MRSDPAM02 (MRS 4.00) ubernahm. Sendeauftrag 
Betreff: 21 Seite(n) empfangen 



25. SEP. 2003 10:3/ 



("AlbNlANW LUOia. rucnuHV) Luni\t.nit 



14 



tit* I V V \> 



P/45639/NZ-gg 



Dynaa Erkner GmbH 

Beriiner Strafte 9, 15537 Erkner 



/I 




fatewtansnrUche: 




A . Veriahren zur HerateHung von HptewarkstoffkCrpem, die eine Oder mehrere 
Lagan von mit einem Blndemittelsystem banetzten Strands aufwelsen, 
dadurch gakannzeiehnet, 

da& das Bindemitt^system eln Oder mehrere cfuroplasUsch hSftenden 
Komponenten nift einem ersten duroplasUsch aushSrtenden Bindemittel 
enttm und die mit dem Bindemittelsystem benetzten Strands in einer 
ersten Stufe unter ersten Temperatur- und Drucldjedlngungen verpreBt 
weiden, die keine vollst§ndige sondem lediglich parUeile AushSrtung des 
ersten duroplastfschen Bindemittels eriauben, und da& eln so 
hergestellter nachverfbrmbarer HolzweritstoffkOrper in einer zweiten Stufe 
unter zweiten Temperatur- und Dmckbedlngungen, die eine 
Endausiiartung des ersten duroplastlschen Bindemittels eriauben, In eine 
vorgegebene l=orm verprelitwird. 
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2. VerfahrenzurHerstellungnaichverformbafBrHolzwe 

Oder mehreiB Lagen von mit einem Bindemltteteystem benetzten Strands 
aufyveisen, dadurch gekennzeichnet, 

daB das Bihdeirnlttelsyetem eln erstes duroplastisch aushSrtendes BIndemittel 
enthait. und die mit dem BIndemittel benetzten Strands unter Temperatur- und 
Druckbedlngungen verpresst werden, die keine voIlstSndlge sondem lediglidi 
^ne partielle Aush&rtung des ersten dunoplastischen Bindemittels eriauben. 

3. Verfahren zur Herstellung von Holzwerkstoffkarpern, die eine Oder mehrere 
Lagen vori mit einem Bindemitteisystem benetzte Strands aufweisen, 

dadurch gekennzeichnet, 

. dali eln nachverfonribarer Holzwerkstoffk5rper mit einem 
Bindemitteisystem, das ein erstes duroplastisch aushdrtendes BIndismittel 
enthait weJches.in dem nachverformbaren Holzwerkstoffkftrper nicht In 
vollstandiger, sondem In ledlglich partiell ausgehSfteter Fomi vorliegt. In 
einer ZNvelten Stufe unter Temperatur- und Druckbedlngungen in eine 
vorgegebene Form verprelSt wird, die eine Endaushfirtung des ersten 
duroplastlschen Bindemittels eriauben. 

4. Verfohren nach einem der vorgehenden AnsprQche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dess'das Bindemitteisystem welter ein zweites duroplastisch hdrtendes 
Bindemlttet enthilt. das bei h&heren Temperatur- und/oder 
Dnjckbedingungen als das erste duropiasttsche BIndemittel aushSrlet 

5. Verfahren nach einem der vorgehenden AnsprQche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dd& das duroplastisch hSrtende Bindemitteisystem durch eln drlttes 
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Blndemittel bestehend aus einem natllrilchen Webstoff, Insbesondere 
baslerend auf Baste protein- urid/oder starkehaWger Produkte, modlfteiert wird, 

6. Verfahran nach einem der vorhergahenden AnsprQdhe, 
dadurch gekennzelchne^ 

daa das eiste und / oder das zweite duroplastlsph hartende Bindemittel aus 
der Gruppe der MUF-, MUPF-. PUF-, RPF-, RPUF-, PMF- und MFr 
Harze bestoht, wobei die Mittelschlchtstrands und Deckschlchtstrahds mit 
gleichen und/oder unterschledllchen Blndeniitteln aus dieser Gruppe beleimt 
^ sind. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprilche . 
dadurch gekennzeichnet, 

daft das Bindemittelsystem durch isocyanatbasierendo Klebstoffe 
erganzt seln kann. ' 

8. Verfahren nach Anspruch 1 
dadurch gekenracelchhet, 

dad die Verpressung der Strands In der ersten Stufe mil urn mindestens 10 
bar geringerern DrvcK erfblgt als in der zweiten Stufe. 

9. Verfahren nach efnem der vorheigehenden Ansprilche 

dadurch gekennzeichnet, , 
dafi die Verpressung in der ersten Stufe bei ein^rTemperatur von kleiner 

erfolgt und die Verpressung In der zweiten Stufe bel elner Temperatur 
von grafter 150'C erfolgt 



A 
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lO.Verfaihren nach einem der vorhergehentjen Ansprilche, 
dadurch gekennzeichaet, 

daR das Bindemlttelsystem eine KombinaHon pulverfemilger 
Bindemtttei aufWetei 

1 1 .Verfahfen nac*i einem der vorheigehenden AnsprQche, 
daduroh gekennzQlchnet, 
' daR das Bindemitteteystem elne Komblnatlon flDssiger BIndemittel 
aulwetet 

1 2. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprQche 
dadurch gekennstolchnet, 

dail das erete BIndemittel flOssig und das zwelte BIndemittel pulverformlg Oder 
das zwoita BIndemittel flQssji^ und das erete BIndemittel pulverf&rmtg sind. 
daa .1 

13. Nachverfomnbarer Holzwerkstoffk5rperi der ein oder mehreire Lagen von mit 
eInem Bindemittelsystem benetzten Strands aufwelst, 

dadurch gekennzelchnet, 

daft das Bindemittelsystem ein erstes duroplastisch aushartendes 
Bindemiitel enthalt und da& das erste duroplastisch aushSrtende 
BIndemittel in dem nachverfomibaren Holzwerkstoffkorper nicht In 
vollstandiger, soridem In lediglich partial ausgeharteter Form vortieg^^ 

14. HoIzwerkstoffkOrper der In einem zweiten Schritt nachtragllch verfomDt 1st, . 
wobel der Holzwerkatoffkdrper elne oder mehrere Lagen von mit einern 
Bindemittelsystem benetzten Strands aulweist, 

dadurch getennzelchnet. 
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daB das BindemtttelsyatBm eine KomWnaHon aus einem ersten duroplastlsch 
aushartenden Blndemittel und eInem zwetten duroplastlsch aushartenden 
Blndemlttel enthSlt, wobel das zweite duroplastlsch aushSrtende Bindemittel 
bel hOheren Temperaturen und Driicken als das erste duroplastlsch 

aushartende Blndemittel aushSrlet Oder das Bindemittelsystem eine 
Komblnation aus eInem ersten duroplastisch aushartenden Blndemittel und 
einem dritten Bindemittel enthSlt, daC aus. einem natQrtichen Klebstoff, 
insbesondere basierend auf protein- und Oder starkehaltigen Produkten, 
besteht. 





I 



=AXG3 Nr. 292528 von NVS:FAXG3.I0.0201/091 1510360 an NVS:PRINTER.0101/LEXMARK2450 (Sefte 2Q von 21) 
Datum 25.09.03 1 0:35 - Status: Sender MRSDPAM02 (MRS 4.00) ubernahm Sendeauflrag 
JetrefF: 21 Seite(n) empfangen 



25. SEP. 2003 10:39 * KAlhWlAWW lUUlo rvjcnunu LuinxLini. 



)« It* 1 V W V 



<7 



19 



P/4S839/NZ-gg 



Dynoa Erkner GmbH 

Beriiner StraEe 9, 15537 Erkner 




Zuaammen fassuna: 




Dfe Erflndung belTim elnen Holaverkstoffkflrper. el^^ 

HobEwerkstofBtiJrper eowie Verfahren.zur Herstellung solcher Holzwerkstoffkarper. 
Der HolzwertcBtoffkOrper welst ein© Oder metirere Lagen von mit einem 
Bindemittelsystem benettten Strands auf. Das Bindemittelsystem hat e|ne Oder 
mehrere durpplastlsch hSrtende Komponenten und enthSltein ©rates duroplastlsch 
aushartendes Blndemlttel. Die mil dem Blndemittelsyatem benetzlen Strands warden 
in einer ersten Stufa unter ersten Temperatur- und Dmckbedingungen verpreBt die 
keine vollstandige sondern lediglieh eine partielle Ausharturig des ersten 
duropiastisctien Blndemittels erlauben. Der so hergesteJIte nachverformbarer . 
. Holzwerkstoffkorper wird in elner zweiten Stufe unter Temperatur- ynd 
Drucltbedlngungen In eine vorgegebene Form verpreBt, die elne Endausharlung des 
er«ten duroplastischen Blndemittels eriauben. 
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